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@) FEUILLE DE PAPIER ABSORBANT GAUFRE, SON PROCEDE DE FABRICATION ET DISPOSITIF 
PERMETTANT DE LA FABRIQUER. 

(57) La prGsente invention porte sur une feuille de papier 
absorbant, notamment en ouate de cellulose de grammage 
compris entre 10 et 40 gf m 2 , avec une premiere zone gau- 
fr£e, du type obtenu par gaufrage entre un cylindre non de- 
formable comportant des protuberances et un cylindre a 
revetement deformable de telle sorte que ladite feuille pre- 
sente sur une face des brassages de forme notamment tron- 
conique dont les sommets sont disposes sensiblement dans 
un meme plan lesdits bossages correspondant a des de- 
pressions sur la face opposee, caracterisee en ce que la 
premiere zone gaufr£e forme un motif de trame de fond dont 
le nombre de bossages, de hauteur H1 par rapport au dit 
plan, est supSrieur a 30 par cm 2 - et en ce qu'elle comprend 
au moins un deuxieme motif forme de deuxfemes zones 
sans bossage dont la hauteur H2 par rapport au dit plan est 
superieureaHI. 

L'invention porte egalement sur un proc£d£ de fabrica- 
tion d'une telle feuille et sur une machine conpue pour met- 
tre en oeuvre le procede. 
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FEUILLE DE PAPIER ABSORB ANT G AUTRE, 
SON PROCEDE DE FABRICATION ET DISPOSITIF PERMETTANT DE LA 

FABRIQUER 

La presente invention se rapporte au domaine des papiers absorbants a usage 
sanitaire ou domestique, et vise une feuille, constituee d'au moins un pli gaufre, 
destinee a la realisation de papier toilette essentiellement, mais aussi de mouchoirs, 
serviettes ou essuie-tout. 

Dans I'industrie du papier a usage sanitaire et domestique, on utilise pour la 
realisation de ces produits un papier absorbant generalement crepe, de faible 
grammage, designe : ouate de cellulose ou tissu ouat& On profite de la capacity 
d'allongement de la structure, conferee par exemple par le crepage, pour gaufrer la 
feuille. Cette operation consiste a la deformer par endroits de facon permanente et 
obtenir des protuberances sur une face correspondant a des depressions sur 1'autre 
face. 

En effet, la tendance de ces demieres annees, en ce qui conceme les produits 
dfiygiene, a et6 de les rendre phis doux, plus moelleux en travaillant leurs 
caracteristiques d'epaisseur et de resistances, notamment par le gaufrage. Ce dernier 
permet en outre d'ameliorer l'attrait visuel du produit. L'operation de gaufrage 
s'effectue soit sur du papier a fort taux dTiumidhe, c'est-a-dire en partie humide de la 
machine a papier, soit sur du papier a faible taux dnumidite, c'est-a-dire en 
transformation. On travaille alors une feuille seche, deroulee d'une bobine mere 
provenant de la machine a papier. La presente invention conceme le papier transform^ 
en partie seche. 

Les motifs de gaufrage les phis repandus sont consumes (Tune repetition sur 
une base geometrique de protuberances elementaires de faible section transversale et 
de forme geometrique simple. Un exemple est decrit dans le brevet US 3 414 459 qui 
porte sur une feuille stratifiee constituee d'une plurality de feuUles elementaires, 
appelees pUs, coUees ensemble. Les plis sont gaufres avec une frequence de repartition 
des protuberances et une hauteur des protuberances adaptees a la realisation de 
produits absorbant l'eau, par exemple des essuie-tout. Le nombre d'dements va de 5 a 
30 par cm 2 . Par ailleure, la Demanderesse a developpe, pour du papier toilette 
notamment, des motifs dont le nombre d'elements est superieur, allant de 30 a 80 par 
cm 2 . Ces elements ont necessairement une surface elementaire au sommet tres faible, 
inferieure 4 1 mm 2 . On obtient pour ces demieres realisations un aspect qui unite celui 
<fun produit tisse. Un exemple est decrit dans le brevet EP 426 548. Ce type de 
gaufrage affecte principalement les caracteristiques bees a Tepaisseur de la feuille. II 
presente toutefois un attrait visuel limite. 
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Dans le but (Tamdiorer l'impact visud, on a propose des motifs presentant une 
frequence de repartition beaucoup plus faible par rapport aux motifs precedents - 
inftrieure k 2000 elements par m 3 de preference - et une surface unitaire plus dev& 
des elements constituant le motif. Les dements peuvent etre inscrits dans un polygone 
5 de 2 a 6 cm 2 . Un exemple de realisation est decrit dans le brevet EP 265 298. Selon ce 
brevet, les protuberances formant ces dements sont de section transversale allongee 
avec des sommets a configuration lineaire. Les courbes ainsi dessinees sont de 
preference fermfes et donnent aux dements du motif un aspect molletonne. En outre, 
ces dements sont rdativement espaces les uns des autres. On menage ainsi de larges 

10 zones lisses dont la douceur n'est done pas affectee par le gaufrage. Cet ensemble de 
caracteristiques du motif contribue k confder au papier des qualites de modleux et de 
douceur qui sont perpues par le consommateur. Toutefois, en contrepartie, fimpact de 
ce type de motif sur les caracteristiques physiques est limite. Notamment, Fepaisseur 
est peu alteree On constate en eflfet que le rendement de Fopd-ation de gaufrage est 

IS plus faible. D est necessaire de graver les cylindres a une profondeur rdativement 
importante pour en tirer qudque gain d'dpaisseur. 

Afin de combiner les avantages des deux modes de gaufrage, la Demanderesse 
a propose avec la demande FR 94 15196 du 16 decembre 1994 de rdriiser une feuille 
presentant un motif graphique, compose de protuberances de forme lineaire, combine 

20 avec un motif de fond compose de petites protuberances. La largeur des protuberances 
de forme lineaire est comprise entre 0.1 et 2 mm, et elles sont rdativement espacees 
les unes des autres. Les petites protuberances, g&idalement tronconiques, sont 
disposees a raison d'au moins 30 par cm 2 . Le motif de fond assure l'essentid des 
caracteristiques fonctionneOes liees au gaufrage k savoir 6paisseur et absorption en 

25 particulier. La denote devee des protuberances du motif de fond confere par aiUeurs 
un aspect textile, agr&ble a 1'odl. 

Les protuberances du motif de fond font ressortir le motif principal car dies ne 
sont pas aisement visibles individuellement k Todl nu en raison de leur necessaire petite 
taille. Leur surface au sommet est inferieure a 1 mm 2 . Ce contraste resuke, plus 

30 particulierement, du rapport deve, superieur a 50, entre la surface d*un dement de 
motif graphique et celle d*une petite protuberance, et du nombre dev6 de petites 
protuberances par unite de surface. 

Cependant, au cours de la fabrication d'une feuille selon ce brevet, le motif 
graphique qui est en relief sur le cylindre, vient en appui sur le caoutchouc de gaufrage 

35 comme les picots du motif de fond. D y a done competition entre les deux types de 
gaufrage. Du fait de leur faible dimension notamment, les picots sont nettement plus 
gaufrants que le motif graphique. II s' en suit une definition et un marquage plus faibles 
pour ce dernier. 
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Par ailleurs, en raison de la forme tronconique des protuberances, il existe une 
zone de transition neutre entre le motif de trame et le motif graphique. Cette zone a 
des contours peu precis car ils sont en general determines par la position des picots de 
lisiere selon une trame geometrique et par les contours, dont la forme est libre, du 
5 motif graphique. 

L' invention a pour objet de proposer une feuille de papier absorbant 
presentant, par rapport a cette derniere realisation notamment, favantage d'une 
mrilleure definition des motifs que Ton veut faire ressortir sur le motif de fond. 

L' invention porte sur une feuiile de papier absorbant, notamment en ouate de 
10 cellulose de grammage compris entre 10 et 40 g/m 2 Cette feuille comprend une 
premiere zone gaufree qui est du type obtenu par gaufrage entre un cylindre, non 
susceptible de se deformer, pourvu de protuberances et un cylindre k revetement 
resilient tel que le caoutchouc. EUe presente ainsi sur une face des bossages dont les 
sommets sont disposes sensiWement dans un meme plan P. A ces bossages 
15 correspondent des depressions sur la face opposee. Cette feuille est caracterisee en ce 
que la premiere zone gaufree forme un motif de trame de fond dont le nombre de 
bossages, de hauteur HI par rapport au plan P, est superieur a 30 par cm 2 , et en ce 
qu'elle comprend au moins un deuxieme motif, dit motif graphique, forme de zones 
sans bossage mais dont la hauteur H2 par rapport au dit plan est superieure a HI. 
20 On a en effet constate avec surprise que sur la face comportant les depressions, 

c'est k dire la face k Tendroit pour Futilisateur, un motif graphique sur fond tram£ 
ressortait avec un contraste prononce lorsqu'il se detachait en hauteur par rapport au 
fond. Cette solution est en fait contraire a la solution decrite dans la demande ° 
FR94 15196 ou Ton a defini le motif graphique au moyen de zones en depression 
25 comme celles constituant le fond trame. 

La feuille de papier absorbant peut n'etre composee que d'une seule epaisseur 
ou pli, mais 1'invention couvre egalement les realisations ou la feuille est constitute de 
plusieurs dpaisseurs d'ouate de cellulose gaufrtes ensemble. 

HI et H2 sont des valeurs moyennes calculees k partir d'un nombre de mesures 
30 statistiquement pertinent. 

En particulier le motif est bien marqu6 lorsque la deformation de la feuille est 
suffisante pour que la hauteur H2 soit superieure k 1,2 fots HI apres ^operation de 
gaufrage. 

Conformement a une autre caracteristique, le diametre moyen des disques 
35 inscriptibles dans les zones sans bossage du motif graphique est superieur au diametre 
moyen des disques inscriptibles entre les bossages de la zone de trame, de preference 
le premier diametre est superieur a deux fois et en particulier a trois fois le second. 
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Un disque est dh inscriptible dans une portion de surface donnee s'il peut etre 
plac6 a I'interieur de celle-ci tout en etant tangent a trois bossages qui appartiennent k 
la bordure de cette portion de surface. 

Conformement a une autre caracteristique, le deuxieme motif est compose d'au 
5 moins deux deuxi&nes zones sans bossage, adjacentes et d61imitees entre elles par des 
bossages isoles. 

On considere qu'un bossage est isole si la hauteur moyenne H de la portion de 
feuille qui l'entoure est superieure a la hauteur HI de la zone de trame. II se distingue 
ainsi d'un bossage de la zone de trame dont la hauteur moyenne de la feuille qui 
10 l'entoure est precisement HI. 

Selon un mode prefere de realisation ces bossages forment un alignement. 
Conformement a une autre caracteristique, les sommets des bossages isoles 
sont de meme dimension que ceux des bossages de la premiere zone. 

En effet, cette disposition particuliere oflfre Pavantage d'une plus grande unite 
15 de motif et renforce Peffet de contraste car les protuberances du cylindre gaufreur„ 
etant de petite dimension, concentrent les contraintes et exercent un marquage plus 
prononcg sur la feuille au moment du gaufrage. Enfin, la realisation de la gravure est 
phis aisee que si les protuberances etaient de dimensions differentes. On peut utiliser 
un seul outillage. 

20 Conformement a une autre caracteristique, les zones sans bossage du deuxieme 

motif presentent au moins une portion de surface calandree. Le calandrage resulte de 
Taction du cylindre caoutchouc qui vient appuyer sur le fond de la gravure. D se 
produh alors un lissage de la surface par suppression des asperites. Le calandrage 
ameliore la douceur, surtout si cette portion est suffisamment grande pour favoriser le 

25 toucher. Pour cette raison la portion de surface calandree a de preference une etendue 
d'au moins 1 on 2 comespondant sensiblemrat a la portion de peau de Textrtmite d'un 
doigt qui vient au contact de la feuille quand on la prend en main. 

Conformement & une autre caracteristique la feuille de papier absorbant 
comprend deux feuilles dont Tune au moins est Tune desdites feuilles absorbantes. Ces 

30 dernieres sont assemblees Tune sur Pautre avec les bossages a rinterieur de la 
structure. Le mode d 1 association des deux feuilles peut etre quelconque : moletage par 
exemple ou bien collage. Ce dernier comprend egalement le collage « hotmelt » ou a 
firoid avec une colle de type PVA par exemple. On peut decaler le plis Tun par rapport 
k 1' autre pour que les motifs graphiques ne viennent pas coindder parfaitement et 

35 obtenir une association partielle entre les plis. On peut ainsi moduler 1'association et 
rigidifier ou assouplir la feuille selon le nombre de zones d'associations pointes-pointes 
que Ton laisse subsister. Enfin les plis peuvent avoir des motifs differents. 

L'invention porte egalement sur la machine et sur le procede permettant la 
fabrication d'une feuille sdon V invention. 
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La machine est caracterisee en ce qu'elle comprend au moins un cylindre non 
deformable comportant une premiere zone avec au moins 30 protuberances, 
notamment tronconiques, par on 2 et au moins une zone de motif graphique n'en 
comprenant pas, et dont la profondeur par rapport a la cote des sommets des 

5 protuberances est au moins egale a cdle de la premiere zone, le diam&re moyen des 
disques inscriptibles dans la seconde zone etant superieur & celui des disques 
inscriptibles dans la premiere zone. 

Conformement a une autre caracteristique, deux secondes zones de motif 
graphique sont adjacentes et s£parees entre elles par des protuberances isol6es. 

10 Conformement a une autre caracteristique, la machine comprend un cylindre a 

revetement resilient susceptible de cooperer avec ledit cylindre non deformable, et 
dont les propri&es de resilience sont tdles qu'en fonctionnement le materiau resilient 
puisse venir en contact avec le fond des secondes zones sans venir au contact du fond 
des premieres zones. 

15 Le proc&te pour la fabrication d'une feuiUe consiste k gaufrer la feuille au 

moyen de cylindres a revetement resilient en appliquant une pression suffisante pour 
que la deformation de la feuille dans les zones de motif graphique conduise, compte 
tenu de la reprise dastique du papier, a une hauteur finale local ement superieure a celle 
de la zone trainee. 

20 Ainsi la solution de Pinvention par le motif combine trame et reserve permet de 

supprimer la surcharge fonctionndle liee au motif graphique de Tart anterieur. On 
realise notamment une deformation phis importante au niveau des picots de lisi&re du 
motif graphique ce qui se traduit par un marquage plus prononce dans cette zone. II en 
r&ulte un meilleur contraste du motif. Ce marquage plus prononce r&iste en outre a 

25 un ecrasement partiel par exemple se produisant au cours de l'enroulement de la feuille 
apr&s r operation de gaufiage. 

On decrit ci-apres F invention phis en detail en se referant aux desans annexes 
sur lesquels : 

-la figure 1 represente un exemple, vu de dessus, de feuille conforme k 
30 Tinvention ; 

- la figure 2 represente une vue agrandie de la feuille selon la figure 1, en 
perspective depuis une coupe transversale selon la ligne AA ; 

-la figure 3 represente un exemple d'un autre mode de realisation de 
Tinvention ; 

35 -la figure 4 represente une vue agrandie de la feuille de la figure 3, en 

perspective depuis une coupe transversale selon la ligne BB . 

- la figure S represente une installation de gaufiage pour la realisation du 
produit de Tinvention ; 
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-la figure 6 represente sch&natiquement un mode de gaufrage selon Tart 
anterieur ; 

- la figure 7 represente schematiquement un exemple de mode de gaufrage 
selon Tinvention ; 

- les figures 8a et 8b represented deux photographies de coupes transversales 
d'6chantillons realisees selon Tinvention. 

La feuille representee sur les figures 1 et 2 comprend deux plis 10 et 20 
superposes dont chacun est par exemple en ouate de cellulose crepee, de grammage 
compris entre 10 g/m 2 et 40 g/m 2 . Les deux plis ont ete gaufrte sipardment et 
assembles de &9on a former une feuille double. Les feces extemes des deux plis 
constituent les faces extemes de la feuille double. 

La figure 1 est une vue de dessus et chaque point represente une depression a 
la surface de la feuille. Ces depressions sont en forme de cratere, et ont ete obtemies 
par 1' operation de gaufrage. Ainsi a chaque depression sur une face des plis 10, 20 
correspond une protuberance ou bossage sur l'autre face. Sur la figure 2, on voit la 
feuille en perspective a partir d'une coupe AA de la figure 1. Les bossages 110 et 120 
sont disposes k Finterieur de la structure, sommets contre sommets. Dans r exemple 
represente les deux plis sont identiques. Les bossages ont une forme tronconique et 
leur section parallelement k la surface de la feuille est circulaire. La section peut 
6galement etre ovale, polygonale ou autre. Au lieu d'etre simplement tronconique leur 
forme peut etre plus complexe. Elle peut par exemple presenter une portion 
tronconique et une portion cylindrique. Le dessin de la figure 2 represente un cas 
particulier avec une coincidence parfaite des bossages. Dans la pratique, on peut 
prevoir des pas differents au moins sdon une direction pour induire un decalage entre 
les motifs et obtenir une association partielle. Autrement dit, dans ce cas tous les 
bossages ne forment une liaison, certains sont libres au moins partidlement. lis ne sont 
done pas en position pointe-pointe. On a alors un contact pointe-fond. 

On distingue pour chaque pli une premiere zone, gaufree, ou motif de trame de 
fond T, d* epaisseur definie, HI. On mesure l'6paisseur de cette zone par la difference 
de niveau entre le plan de la face externe de la feuille, et le plan de reference P defini 
par les sommets des bossages 110, 120. Sur chacun des plis 10 et 20, selon K exemple 
de realisation represente sur ces figures, on a menage a 1'interieur- de cette premiere 
zone formant une trame de fond, des secondes zones formant un motif graphique G. 
Chaque seconde zone Gl, G2, etc. est deiimitee par des bossages de la premiere zone. 
Ce sont les bossages de lisiere 110L, 120L. Une seconde zone outre son absence de 
bossages, se caracterise par une epaisseur H2. Comme pour la zone de trame, on 
mesure l'epaisseur H2 de cette zone par la difference de hauteur entre le meme plan P 
et le plan tangent a la fece externe de la feuille dans cette zone, parallele au plan P. 
Conformement a la structure de feuille de Tinvention, r epaisseur H2 est superieure i 
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PSpaisseur HI. On a en effet constate avec surprise que le contraste entre le motif 
graphique et le motif de fond pouvait etre produit par une difference de niveau entre 
ces deux zones. Afin d'obtenir un effet de contraste satisfaisant entre les motifs Get T, 
le rapport de H2 a HI est avantageusement superieur a 1,2 (H2 supSrieur d'au moins 
5 20 % & HI). En fait plus ce rapport est ekve meUleur est le contraste. Les bossages 
1 10L, designes bossages de lisiere ou depressions de lisiere selon que Ton considere la 
face externe ou interne, ont une forme qui se distingue de celle des autres bossages de 
la zone de tnune qui contribue a marquer de fefon phis prononcee la frontiere ente les 
zones G et T. En effet, en raison de la difference de niveau entre les plans ext ernes de 

10 G et de T, la paroi des depressions de lisiere presente un prolongement du cote de la 
zone G adjacente. II en resulte un effet optique de contraste. On a observe qu'il est 
suffisant que cette difference de niveau existe apr&s P operation de gaufrage. On a en 
effet constate avec surprise que Peffet de contraste persistait mane apres un certain 
Scrasement de la structure resultant par exemple de Penroulement de la feuOle. 

15 Afin de confSrer a la feuille un aspect textile, on choisit pour la zone de trame, 

une densite de gaufrage superieure a 30 bossages au cm 2 de preference superieure a 60 
bossages par on 2 . En dessous d'une denate de 30 Pecartement entre les bossages 
devient relativement important et produit un effet de reseau et non de trame de fond. 
Le motif graphique peut etre constitue d' elements discrets disposes selon un 

20 motif repStitif sur la feuille comme cela est represents sur les figures. De preference, le 
diametre moyen des disques inscriptibles est au moins deux fois, notamment cinq fois, 
celui d'un disque inscriptible entre les bossages de la zone de trame. 

Selon un mode de realisation non represents, le motif graphique est constitue 
d'un motif continu tel qu'un quadrillage. Dans ce cas, la largeur de la zone entre deux 

25 rangees de depressions de listere ne doit pas etre trop etroite afin d'assurer la 
formation d'une difference de niveau entre la zone de trame et le quadrillage. Le plus 
petit disque inscriptible a Pinterieur de la zone graphique doit avoir egalement de 
preference un diametre au moins egal a deux fois celui d'un disque inscriptible entre 
les bossages de la zone de trame. 

30 On a represents un autre mode de realisation sur les figures 3 et 4, ou chaque 

element du motif graphique est compose de deux ou plusieurs secondes zones G'l, 
G'2, G'3, G*4, G'5,... adjacentes, formant ainsi une troisieme zone G'. Dans ce cas, 
deux zones adjacentes Gl et G2 sont sSparees par des bossages i soles 21 OS formant 
un alignement, de preference unique. De preference egalement, ces bossages ont un 

35 diametre au sommet qui n'est pas different de la zone de trame ; et notamment, la 
distance qui separe les bossages entre eux dans P alignement correspond au pas de la 
zone de trame. Cet ou ces alignonents supplementaires visent a affiner et renforcer la 
definition du motif graphique. On obtient un rSsultat satisfaisant en ne se differentiant 
pas de la definition de la trame. On observe que cet effet de soulignement produit par 
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Palignement de bossages i soles r6sulte de la plus grande profondeur relative de ces 
depressions par rapport a cdles de la zone trainee. Cela est du au fait que le sommet 
des protuberances est au meme niveau que les autres; 

On a represents sur la figure 5, une machine de transformation d'ouate de 

S cellulose pour la production par exemple d'un papier toilette. Cette machine comprend 
deux unites de gaufrage constitutes chacune par un cylindre Al respectivement A2, 
non deformable, par exemple en ader, pourvu de protuberances et un cylindre CI 
respectivement C2 a revetement resilient tel que le caoutchouc. Deux feuilles 1 et 2 
issues d'une bobine mere d'ouate de cellulose sont guiddes individuellement a travers 

10 1'intervalle de gaufrage d'une unite Al, CI respectivement A2, C2 puis sont associees 
par passage entre les cylindres Al et A2 qui roulent 1'un sur V autre de fa^on a former 
une feuille unique a deux plis. Dans V exemple represents la disposition est du type 
point es centre pointes mais d 1 autres dispositions sont envisageables, celle avec 
emboitement des protuberances par exemple. Par ailleurs, on pent lier les deux pits par 

IS collage mais aussi mecaniquement, par moletage par exemple. 

En epousant la forme des protuberances, les plis se deforment de fa$on A 
presenter des bossages tronconiques sur la face qui vient au contact du cylindre 
caoutchouc et des depressions en forme de cratere sur la face du pli qui est en contact 
avec le cylindre rigide. L'invention concerne egalement le mode de gaufrage des plis. 

20 On a represente sur la figure 6 la deformation d'une feuille d'ouate de cellulose 

produite au cours de P operation de gaufrage selon Tart anterieur. La pression exercee 
par le cylindre caoutchouc C et les proprietes elastiques du materiau consthuant son 
revetement determinent, pour un motif donne, la profondeur de penetration de celui-ci 
a 1'interieur de la gravure. En particulier, la figure represente de fa$on schematique la 

25 deformation produite sur une feuille d'ouate de cellulose par un motif selon la 
demande de brevet FR 9415196. Cette figure represente une coupe, selon 1'axe de 
rotation des cylindres, de la zone de contact entre un cylindre caoutchouc C et un 
cylindre acier A avec la feuille F interposee entre les deux. Le cylindre A est pourvu de 
petites protuberances Pi constituant un motif de frame et de protuberances en relief 

30 par rapport k ces dernieres. En raison des faibles espacements entre les protuberances, 
le caoutchouc ne penetre pas jusqu'au fond de la gravure. On constate une 
competition entre les protuberances du motif graphique d'une part et celles Pi de fond 
d'autre part. Ces derni&res etant plus gaufrantes, le marquage du motif graphique est 
peu poformant. 

35 Conformemott a Pinvention, on choisit les protuberances du cylindre de 

gaufrage de fagon a difinir des premieres et des second es zones; 

Une premiere zone, dite de trame de fond, est composee d'au moins 30 
protuberances au on 2 . Cdles-ci ont une forme generalement tronconique mais peuvent 
aussi avoir une forme tronconique & la base et cylindrique vers le sommet. La section 
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peut etre circulaire, ovale, polygonale ou autre. La hauteur est suffisante pour 
permettre la deformation du caoutchouc autour de chaque picot. Cette deformation est 
limitee toutefois par les caracteristiques propres au caoutchouc utilise et par 
l'6cartement entre les picots. Cet ecartement ainsi que leur surface au sommet qui est 
5 de Pordre du mm 2 sent determines par la densite relativement eievee qui a pour objet 
de conferer un aspect trame a cette zone. 

Une seconde zone est definie comme ne comprenant pas de picot. En outre son 
et endue est suffisante pour permettre la penetration du caoutchouc, dans les conditions 
normales de fonctionnement, k une profondeur superieure a celle d'une premiere zone. 
10 Dans la pratique, pour un cylindre a revetement en caoutchouc dont le materiau 
pr6sente par exemple une durete de 45 shore A, 1'etendue d'une seconde zone est telle 
que le diametre moyen des disques inscriptibles a Finterieur de cette zone est superieur 
k deux fois cehii des disques inscriptibles entre trois protuberances de la zone trainee 
adjacente 

IS On peut creer ces zones de fa$on simple en gravant ou usinant uniformement 

un cylindre selon un motif de trame devant constituer les premieres zones puis en 
supprimant par usinage les picots presents dans les secondes que Ton choisit. 

On a represents en coupe sur la figure 7 une gravure conforme a l'invention, et 
la deformation produite sur une feuille d'ouate de cellulose pendant le gaufrage. A la 

20 surface du cylindre, on distingue deux premieres zones T separees par une seconde 
zone G. La feuille se deforme sous Taction de la pression exercee par le cylindre 
caoutchouc. Cependant on observe que le caoutchouc ne suit pas exactement le profil 
de la gravure. En raison du foible ecartement entre les picots, le caoutchouc ne peut 
atteindre le fond dans les zones T. D attetnt ainsi une profondeur Hg, inferieure a la 

25 profondeur de la gravure, qui est fonction de I'espace disponible entre les picots et de 
la charge appliquee, que Ton peut caracteriser par un rendement Rp ( Rp est inferieur 
k 1). En outre Fouate de cellulose, en raison de son crepage, presente une certaine 
capacite de reprise apres retrait de la contrainte exercee par le cylindre caoutchouc. 
Cette reprise elastique peut etre caracterisee par un rendement Rt inferieur a 1. II 

30 s'ensuit que 1'epaisseur finale de la feuille dans la zone de trame T peut s'exprimer par 
la relation Et= Hg * Rp * Rt. 

Dans la zone graphique G on a choisi un espace suffisant pour permettre au 
caoutchouc de se deform er sur toute la hauteur de la gravure. Compte tenu de la 
meme reprise elastique du papier, la valeur de Fepaisseur dans la zone G peut 

35 s'exprimer par la relation :Eg=Hg * Rt. Ainsi, le produit une fois gaufre presente-t-il 
des premieres et secondes zones de hauteurs differentes mesurees par rapport au plan 
des sommets des protuberances. 

Outre la difFerence de niveau, ce mode de gaufrage conduit a un marquage plus 
prononce des protuberances de lisiere L car la feuille subit a cet endroit une 
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deformation plus important^ qu'autour des pioots de la trame. Cette difference 
contribue au renforcement de Peffet de contraste entre les zones T et G. 

Selon un mode de realisation particulier, on choisit une etendue suffisante pour 
la seconde zone de &9on a permettre au caoutchouc de prendre appui sur la surface du 
S fond. Cette partie de la feuille subit alors un effet de calandrage et de lissage. 

Selon un autre mode de realisation, et pour varier les motifs, on groupe deux 
ou plusieurs secondes zones. Deux secondes zones adjacent es sont alors separees par 
une rang£e de picots isoles Dans un td cas on constate que la ligne de protuberances 
separant deux secondes zones presente egalement un marquage prononce. 

ESSAIS 



On a realise des echantillons Bl et B2 de produit a partir de plaques gravees 
selon les motifs Ohistrgs sur les figures 1 et 3, et effectue des coupes representees aux 

IS figures 8a et 8b. On distingue nettement sur la figure 8a la premiere zone de fond T et 
la seconde zone G de niveaux differents avec un bossage de lisiere 1 10L. sur la figure 
8b, on reconnait en plus un bossage isole 210S. 

On a egalement realist un 6chantillon B3 sur un motif repr£sentant un 
quadrillage dont la largeur minimale de la seconde zone etait egale a deux fois le 

20 diametre moyen des disques inscriptibles dans la zone tramee adjacente, et en 
s'assurant que le caoutchouc touchait alors le fond de la gravure. On a mesure la 
hauteur en plusieurs endroits sur les echantillons a partir d'une photographie avec un 
grossissement de 56. Les valeurs moyennes sont indiquees ci-apres, en mm sur la 
photographie : 
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Motif 


Hauteur moyenne 


Hauteur 


Indice de 


Rapport des 


Rapport des 




zone T 


moyenne zone G 


significativite 
• 


hauteurs G/T 


diametres 
moyens 


Bl 










>5 


St 


19,5 


29,16 


3,35 


1,49 




sm 


16,35 


25,5 


7,83 


1,56 




B2 










>10 


St 


15,3 


30,6 


8,57 


2 




sm 


14,3 


25,3 


7,33 


1,77 




B3 










environ 2 


sm 


21,5 


27,8 


2,66 


1,29 





* nota il s'agit de la difference des hauteurs moyennes divisee par Fecart-type. 

5 On constate que l'on obtient un rapport des hauteurs G/T significatif pour les motifs 
Bl et B2. En effet une difference de moyennes 7 a 8 fois superieure a I'ecart-type 
permet statistiquement de conclure que cdle-d est significative et non 1'effet d'un 
processus aleatoire. 

Cependant meme avec un motif dont 1'espacement & l'interieur de la zone G est plus 
10 riduh, on obtient un rapport d'au moins 1,2 en procedant de fafon a assurer une 
penetration suffisante du caoutchouc dans cette zone. 
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REVINDICATIONS 

1) Feuille de papier absorbant, notamment en ouate de cellulose de grammage 
5 compris entre 10 et 40 g/m 2 , avec une premiere zone gaufree, du type obtenu par 
gaufrage entre un cylindre non deformable comportant des protuberances et un 
cylindre a revdtement deformable de telle sorte que ladite feuille presente sur une face 
des bossages de forme notamment tronconique dont les sommets sont disposes 
sensiblement dans un meme plan lesdits bossages correspondant a des depressions sur 
10 la face oppos£e, caract6ris6e en ce que la premiere zone gaufree forme un motif de 
trame de fond dont le nombre de bossages, de hauteur HI par rapport au dh plan, est 
superieur a 30 par cm 2 , et en ce qu'elle comprend au moins un deuxieme motif forme 
de deuxiemes zones sans bossage dont la hauteur H2 par rapport au dit plan est 
sup£rieure aHI. 

IS 2) Feuille de papier absorbant selon la revendication 1 caracteris^e en ce que la 

hauteur d*une deuxieme zone sans bossage est telle que H2 >1 .2*H1 . 

3) Feuille de papier absorbant selon Tune des revendications precedentes 
caracterisee en ce que, le diametre moyen des disques inscriptibles dans une deuxieme 
zone sans bossage est superieure au diametre moyen de disques inscriptibles entre les 

20 bossages de la zone de trame de fond, de preference superieur a deux fois et en 
particulier a trois fois. 

4) Feuille de papier absorbant selon Tune des revendications 1 k 3 caracterisee 
en ce que chaque element du deuxieme motif est compose d'au moins deux deuxiemes 
zones sans bossage, adjacentes et delimitees entre elles par des bossages isoles. 

25 5) Feuille de papier absorbant selon la revendication precedente caracterisee en 

ce que les sommets des bossages isoles sont de meme dimension que ceux des 
bossages de la premiere zone. 

6) Feuille de papier absorbant selon Tune des revendications precedentes 
caracterisee en ce que la deuxieme zone presente au moins une portion de surface 

30 calandree. 

7) Feuille de papier absorbant caracterisee en ce qu'elle comprend deux feuilles 
dont Tune au moins est couverte par au moins Tune des revendications precedentes, et 
sont jointes Tune a V autre de fayon que les bossages sont a Finterieur de la structure. 

8) Feuille de papier absorbant selon la revendication precedente caracterisee en 
35 ce que les deux plis sont associes partiellement Fun a 1'autre. 

9) Machine pour la fabrication d'une feuille selon Tune des revendications 
precedentes caracterisee en ce qu'elle comprend au moins un cylindre non deformable 
comportant une premiere zone avec au moins 30 protuberances par cm 2 et une 
seconde zone sans protuberance dont la profondeur par rapport a la cote des sommets 
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des protuberances est au moins 6gale a celle de la premiere zone, et, le diametre 
moyen des disques inscriptibles dans la seconde zone &ant sup£rieur k celui des 
disques inscriptibles dans la premiere zone. 

10) Machine pour la fabrication d'une feuille selon la revendication precedente 
5 caracterisee! en ce que deux secondes zones sont adjacentes et separ£es entre elles par 

des protuberances isolees. 

1 1) Machine pour la fabrication d'une feuille selon Tune des revendications 8 
et 9 caracterisee en ce qu'elle comprend un cylindre k revetement resilient susceptible 
de cooperer avec ledit cylindre non deformable, et dont les propriety de resilience 

10 sont tettes qu'en fonctionnement le materiau resilient puisse venir en contact avec le 
fond des secondes zones sans venir au contact du fond des premieres zones. 

12) Proc£de de gaufrage d'une feuille absorbante, notanunent en ouate de 
celhilose de grammage compris entre 10 et 40 g/m 2 , entre un cylindre non deformable, 
pourvu de protuberances reparties de fkfon a former une premiere et une seconde 

IS zone, la premiere constituant un motif de trame de fond, et un cylindre a revetement 
resilient caracterise en ce qu'il consiste a faire penetrer le caoutchouc a Pinterieur de la 
gravure de la premiere zone jusqu'a une premiere profondeur et a faire penetrer le 
caoutchouc sur la seconde zone a une profondeur superieure de fagon que la hauteur 
residuelle de la dite presente une hauteur superieure dans la seconde zone par rapport 

20 k la premiere zone. 

13) Precede pour la fabrication d'une feuille selon la revendication 11 
caracterise en ce que Ton deforme le revetement resilient sur une profondeur suffisante 
pour que la feuille vienne au contact du fond de gravure de la seconde zone. 
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